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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Anbringen von Abziehbildern auf Behaltern 



(57) Bei einem Verfahren zum Herstellen von mit ei- 
nem Aufdruck auf seiner Mantelflache versehenen Be- 
halter (4), insbesondere einer Aerosoldose aus Alumi- 
nium, welcher bevorzugt vor dem Aufdruck als ein im 



wesentlichen zylindrischer Korper mit einer im wesent- 
lichen zylindrischen Mantelflache vorliegt, soil eine Folie 
(11) mit Erhohungen bedruckt oder Vertiefungen in sie 
eingebracht werden und diese Folie dann auf die Man- 
telflache des Behalters (4) aufgebracht wird; 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her- 
stellen von mit einem Aufdruck auf seiner Mantelflache 
versehenen Behalter, insbesondere einer Aerosoldose 
aus Aluminium, welcher bevorzugt vor dem Aufdruck als 
ein im wesentlichen zylindrischer Korper mit einer im 
wesentlichen zylindrischen Mantelflache vorliegt, sowie 
eine Vorrichtung hierfur. 

[0002] Aerosoldosen werden heute in der Regel aus 
einer Metallronde, beispielsweise aus einer Aluminium- 
ronde, tiefgezogen. Auf diese Weise wird ein zylindri- 
scher Korper hergestellt. 

[0003] Danach wird der zylindrische Dosenkorper in 
einer Waschanlagegereinigt und in einer Bedruckungs- 
station mit einem Aufdruck versehen. DieserTeil nimmt 
in einer Herstellungslinie etwa ein Drittel der Linie ein, 
was zu hohen Investitionskosten fuhrt. 
[0004] Erst nach dem Bedrucken wird der Behalter 
weiterbearbeitet. Beispielsweise wird dann der Behal- 
terrand eingezogen und gebordelt, damit nach dem Be- 
fullen des Behalters oder eines Innenbeutels ein Ventil 
auf den Behalterrand aufgesetzt werden kann. 
[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe 
zugrunde, die Herstellung eines Behalters zu verbiiligen 
und zu vereinfachen und den Behalter mit einem ver- 
besserten Aufdruck zu versehen. 
[0006] Zur Losung dieser Aufgabe fuhrt, dass eine 
Folie mit Erhohungen bedruckt wird oder Vertiefungen 
in sie eingebracht werden und diese Folie dann auf die 
Mantelflache des Behalters aufgebracht wird. 
[0007] Das bedeutet, dass der gesamte Druckvor- 
gang bereits beendet ist, bevor die Folie auf die Man- 
telflache des Behalters aufgebracht wird. Auf diese Wei- 
se ist es moglich die Behalteroberflache mit einem Auf- 
druck zu versehen, wie dies bislang noch nicht moglich 
war. Hierzu gehoren vor allem das Aufbringen von Er- 
hohungen oder das Einbringen von Vertiefungen in die 
Folie. Damit bekommen aber die Oberflachen von den 
Behaltern ganz andere Strukturen, weshalb die Gestal- 
tung der Oberflachen viele andere Moglichkeiten zu- 
lasst. 

[0008] Obwohl das Material fur die Folie auch ein an- 
deres, bspw. Kunststoff sein kann, wird bevorzugt eine 
Folie aus einem Metall und hiervorallem aus Aluminium 
mit der/den Erhohung/en oder Vertiefungen versehen. 
Gerade Aluminium kann in einer sehr dunnen Folie her- 
gestellt werden, so dass auf derDosenoberflache kaum 
ein Auftrag stattfindet. Bevorzugt wird eine Folie mit ei- 
ner Dickevon 0.12 bis 0,20 mm verwendet. 
[0009] Zudem passt sich die Aluminiumfolie bei ei- 
nem spateren Einziehen des Oeffnungsrandes der 
Oberflache des Behalters auch in diesem Bereich an, 
so dass keine Falten entstehen. Es hat sich allerdings 
herausgestellt, dass beim Einziehen mehr Zuge ge- 
macht werden mussen. Auch bedrucken lasst sich Alu- 
minium mit bekannten Druckverfahren hervorragend, 
so dass Muster od. dgl. auf der Folie in hervorragender 



Qualitat hergestellt werden konnen. Die Erhohungen 
auf der Folie werden bevorzugt im Tief-, Offset-, Flexo-, 
Digital- oder Siebdruck hergestellt. 
[0010] Ein wesentlicher Vorteil der vorliegenden Er- 
5 findung liegt darin, dass die aufgedruckten Erhohungen 
eine Bedeutung haben konnen. Beispielsweise konnen 
so die Behalter mit einer Blindenschrift versehen wer- 
den. 

[0011] Die Folie wird bevorzugt auf ihrer Riickseite 
10 zur Mantelflache des Behalters hin beschichtet. Dabei 
besteht die Beschichtung aus einem Lack, der eine gute 
Haftung auf der Oberflache des Behalters gewahrlei- 
stet. Zu diesem Zweck wird der Behalter vor dem Auf- 
bringen der Folie erwarmt und zwar bevorzugt auf eine 
15 Temperatur von 1 20° bis 1 80°C. Als Lacke kommen vor 
allem Heissklebe-, Schnellklebe-, Thermohaft-, Ther- 
moverbund- und Theimolaminierlacke in Betracht. 
[001 2] Ein grosser Vorteil besteht auch darin, dass ei- 
ne zusatzliche Bedruckungsstation in der Dosenherstel- 
20 lungslinie nicht erforderlich ist, wodurch die gesamte La- 
minierlinie um etwa ein Drittel verkurzt werden kann. 
Dadurch werden auch die Investionskosten erheblich 
vermindert. 

[0013] Die vorliegende Erfindung umfasst auch eine 
25 Vorrichtung zum Herstellen von mit einem Aufdruck auf 
seiner Mantelflache versehenen Behalter, insbesonde- 
re einer Aerosoldose aus Aluminium, wobei zum Auf- 
bringen einer Folie mit einem Aufdruck/Eindruckauf den 
Behalter eine Wickelstation vorgesehen und dieser eine 
30 Zufuhreinrichtung fur die Behalter zugeordnet ist. Dabei 
ist jede beliebige Zufuhreinrichtung denkbar. Aus Platz- 
grunden und von der Funktion her wird ein Drehstern 
bevorzugt, der eine Mehrzahl von Dornen aufweist, auf 
denen die Behalter aufgesteckt sind. Der Drehstern ist 
35 bevorzugt getaktet und zum Ausgleich von Toleranzen 
mit einer Beschichtung, bspw. aus Gummi oder Poly- 
rethan versehen. 

[0014] An dem Drehstern soil der Wickelstation eine 
Aufheizzone vorgeschaltet sein, in der die Behalter auf 

40 eine gewiinschte Temperatur aufgeheizt werden. Be- 
vorzugt sind die Dome, auf welche die Behalter aufge- 
steckt sind, auf heizbar, so dass eine Erwarmung der Be- 
halter von innen her erfolgt. Diese Temperatur soli so 
bemessen sein, dass eine Haftung der Folie auf der 

45 Oberflache Liber die Heisssiegelschicht gewahrleistet 
ist. Durch die Taktzeit ist auch die Zeit fur das Aufwar- 
men der Behalter genugend. 

[001 5] Bevorzugt bef indet sich in der Wickelstation ei- 
ne Walze oder Druckrolle, welche zum Aufbringen der 

50 Folie auf dem Mantel des Behalters abrollt. Diese 
Druckrolle soli schwenkbar sein, damit die Folie auf die 
Oberflache des Behalters aufgelegt werden kann. Erst 
dann wird die Druckrolle auf die Folie aufgelegt, die sich 
auf der Behalteroberflache befindet. 

55 [0016] Bevorzugt ist die Druckrolle angetrieben und 
dreht auf der Mantelflache des Behalters bei zwischen- 
gelegter Folie. Das Abrollen der Druckrolle bewirkt 
auch, dass der Behalter gedreht wird, so dass die Folie 
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auf den Behalter aufgewickelt wird. 
[0017] Der Druckrolle ist in einem bevorzugten Aus- 
fuhrungsbeispiel der Erfindung ein Walzenpaar vorge- 
schaltet, zwischen dessen Walzen die Foliezur Wickel- 
station gefuhrt ist. Zwischen dem Walzenpaar und der 5 

- Druckrolle kann noch ein Messer zum Schneiden der 
Folie vorgesehen sein. 

[0018] In einem anderen bevorzugten Ausfuhrungs- 

- beispiel der Erfindung ist in der Wickelstation eine Va- 
kuumwalze vorgesehen. Diese kann als Vakuumwalze 10 
ausgebildet sein, deren Inneres zumindest teilweise in- 
nerhalb eines Vakuumsegments an eine Vakuumquelle 
angesch lessen ist. Der Walzenmantel selbst ist in die- 
sem Fall perforiert, so dass Luft in das Innere der Vaku- 
umwalze eingesaugt wird. Mit diesem Vakuum kann die is 
Folie plan und glatt auf der Vakuumwalze gehalten und 
dem Behalter zugefuhrt werden. 

[0019] Bevorzugt ist die Applikationswalze an ihrem 
Umfang mit mehreren Querschneidemessern verse- 
hen, die mit einem feststehenden Gegenmesser zu- 20 
sammenwirken. Der Abstand zwischen den Quer- 
schneidemessern bestimmt die Folienabschnittslange, 
die dem Umfang des jeweiligen Behalters entsprechen 
muss. Das feststehende Gegenmesser schneidet die 
Folie jeweils, wenn eine Kline der rotierenden Trommel 25 
die Stelle des Gegenmessers passiert. 
[0020] Durch Toleranzen in der Foliendicke oder im 
Umfang des Applikationszylinders konnen Summenfeh- 
ler entstehen, welche das bedruckte Bild der Folie ge- 
geniiber den Querschneidemessern aus dem Register 30 
bringen konnen. Zu diesem Zweck soil bevorzugt der 
Appliaktionszylinder als Expansionszylinder ausgebil- 
det sein. Auch hierzu sind viele Moglichkeiten denkbar, 
die von der vorliegenden Erfindung umfasst werden sol- 
len. 35 
[0021] In einem einfachen Ausfiihrungsbeispiel be- 
steht die Applikationswalze aus einem Mantel, der in 
verschiende Sekmente aufgeteilt ist. Diese Segmente 
konnen noch uber einen flexiblen Streifen balgartig mit- 
einander verbunden sein. Zum Weiten dieser Applikati- 40 
onswalze werden von derStirnseite herKonen axial ein- 
geschoben, so dass sich die Segmente voneinander 
entfernen oder einander annahern konnen. 
[0022] Es hat sich als ratsam erwiesen, der Vakuum- 
walze noch eine Druckrolle nachzuschalten, welche in 45 
einer nachfolgenden Taktstation mit dem Dorn bzw. Be- 
halterzusammenwirkt. Mitte Is dieser Druckrolle wird die 
Folie auf den Behalter angedruckt. 
[0023] Ferner ist auch daran gedacht, dass der Wik- 
kelstation ein Markenleser und eine Bahnkantenrege- so 
lung vorgeschaltet wird. 

[0024] Der Markenleser bestimmt die Lange der Fo- 
lie, welche uber einen Taktvorschub der Wickelstation 
zugefuhrt wird. 

[0025] An einer anderen Stelle der Anlage kann die 55 
Folie entsprechend den gewunschten Folienabschnit- 
ten markiert werden, wobei darauf geachtet wird, dass 
die Ueberlappung der Folie nach dem Aufwickeln auf 



4 

den Behalter so gering wie moglich ist. 
[0026] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten 
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be- 
schreibung bevorzugter Ausfuhrungsbeispiele sowie 
anhand der Zeichnung; diese zeigt in 

Figur 1 eine schematische Darstellung einer erfin- 
dungsgemassen Vorrichtung zum Herstellen von 
mit einem Aufdruck/Eindruck auf seiner Mantelfla- 
che versehenen Behalter; 

Figur 2 eine schematische Darstellung eines Teils 
eines weiteren Ausfuhrungsbeispiels der Vorrich- 
tung nach Figur 1 . 

[0027] Die mit dem Aufdruck/Eindruck zu versehenen 
Behalter werden in einer Zufuhreinrichtung, die im vor- 
liegenden Ausfuhrungsbeispiel als ein Drehstern 1 aus- 
gebildet ist, auf Dornen 2 einer Wickelstation 3 zuge- 
fuhrt. Dabei durchlaufen die Behalter 4 eine Aufheizzo- 
ne 5 auf heizbaren Dornen 2, die nur durch einen Pfeil 
angedeutet ist. Der Antrieb des Drehsterns 1 ist getak- 
tet, so dass die Behalter 4. da sie relativ lange in der 
Aufheizzone 5 verweilen, auf eine relativ hohe Tem- 
petratur von 120° bis 180°C gebracht werden konnen. 
[0028] In der Wickelstation 3 befindetsich eine Druck- 
rolle 6, welche schwenkbar angeordnet ist. Ein 
Schwenkarm 7 ist strichpunktiert angedeutet. Sein an- 
deres Ende befindetsich an einer Achse einer Walze 8 
eines Walzenpaares, so dass die Druckrolle 6 von dem 
Behalter 4 abgehoben werden kann. 
[0029] Die Walze 8 wirkt mit einer zweiten Walze 9 
zusammen. Auch sie bewegen sich getaktet. Beide Wal- 
zen 8 und 9 nehmen zwischen sich eine Folienbahn auf, 
welche mit dem Aufdruck bzw. Eindruck versehen ist. 
Diese Folie 11 ist vormarkiert und kommt von einem 
Wickel 10 und umlauft eine Umlenkroilen 12.1, bevor 
siezu einem Spleisstisch 13 gelangt. 
[0030] Nach einer weiteren Umlenkrolle 12.2 lauft die 
Folie 11 in eine Einrichtung 14 zur Bahnkantenregelung 
ein. In dieser Einrichtung umlauft die Folie zwei weitere 
Umlenkroilen 12.3 und 12.4. 

[0031] Danach umschlingt die Folie teilweise eine 
Vorschubwalze 15, der zwei Andruckrollen 16.1 und 
16.2 zugeordnet sind. 

[0032] Die Folie 11 bildet nun eine Ausgleichsschlin- 
ge 1 7, in der eine Tanzerrolle 1 8 liegt, bevor sie auf eine 
weitere Umlenkrolle 12.5 auflauft. Zwischen dieser Um- 
lenkrolle 12.5 und dem Walzenpaar 8/9 ist ein Marken- 
leser 1 9 vorgesehen, uber den der Vorschubtakt fur die 
Folie bestimmt wird. 

[0033] Die Funktionsweise der vorliegenden Erfin- 
dung ist folgende: 

[0034] Behalter, insbesondere Aerosoldosen, werden 
fortlaufend auf die heizbare Dome 2 des Drehsterns 1 
an einer Beladestelle 20 aufgegeben. Diese Dome 2 
werden in der Aufheizzone 5 auf die gewunschte Tem- 
peratur aufgeheizt. Die erwarmten Behalter gelangen 
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dann in die Wickelstation 3. 

[0035] Von dem Folienvorschub bzw. der Vorschub- 
walze 15 wird Folie 11 von dem Wickel 10 abgezogen. 
Fur das Verbinden des Endes einer Folie mit dem An- 
fang einer neuen Folienbahn ist eine Spleissstation 13 
vorgesehen. In der Einrichtung 14 zurBahnkantenregu- 
lierung werden die Kanten der Foiie 11 ausgerichtet. 
[0036] Bevorzugt unabhangig von dem Folienvor- 
schub 15 wird durch das Walzenpaar 8/9 im Taktvor- 
schub die Folie angezogen, wobei die Ausgleichsschlin- 
ge als Speicher wirkt. 

[0037] Vom Markenleser 1 9 wird die Folie 1 1 entgultig 
zum Zufuhren zur Wickelstation vorbereitet und ausge- 
richtet. 

[0038] Bevor der Folienanfang auf den Behalter auf- 
gelegt wird, wird die Druckrolle 6 weggeschwenkt. 
Nachdem dann der Folienanfang auf dem Behalter 4 
aufliegt, wird die Druckrolle 6 in ihre Gebrauchslage ge- 
schwenkt und derTaktvorschub 8/9 in Gang gesetzt. Die 
angetriebene Druckrolle 6 driickt auf den Mantel des 
Behalters und walzt die Folie auf den Mantel, wobei sie 
den Behalter an dem Dorn 2 mitdreht. 
[0039] Das Ende des Folienstiicks wird von einem 
Messer21 zwischen Walzenpaar 8/9 und Druckrolle ab- 
geschnitten. Der Drehstern 1 dreht welter und der Be- 
halter 4 wird in einem Auswerferbereich 22 von dem 
Dorn 4abgenommen und in einen Transportbehalter23 
ubergeben, mit dem er dann zu einer nachsten Bearbei- 
tungsstation gelangt 

[0040] In Figur 2 ist ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel 
einer Wickelstation 3.1 gezeigt. Die Wickelstation 3.1 
weist eine Vakuumwalze 24 als Applikationswalze auf, 
deren Walzenmantel 25 mit nicht naher gezeigten 6ff- 
nungen versehen ist. 

[0041] Im Inneren der Vakuumwalze 24 befindet sich 
eine Trennwand 26, welche das Innere der Vakuumwal- 
ze 24 in ein Vakuumsegment 27 und ein Segment 28 
unterteilt, in welchem Normaldruck herrscht. 
[0042] Der Vakuumwalze 24 ist ferner das Messer 
21.1 zum Abschneiden der Folie zugeordnet. Zum Zu- 
sammenwirken mit dem Messer 21.1 konnen in der Va- 
kuumwalze 24 Querschneidemesser 30 vorgesehen 
werden. Diese Querschneidemesser stehen geringfu- 
gig iiber den Umfang der Vakuumwalze 24 hervor und 
wirken beim Vorbeidrehen mit dem Messer 21 zusam- 
men, wobei die Folie an der gewunschten Stelle abge- 
schert bzw. abgetrennt wird. Hierzu kann bspw. das 
Messer 21.1 auch etwas sch rag g est el It werden. Ferner 
ist an der nachsten Taktstelle eine Druckrolle 29 vorge- 
sehen, welche den Behalter auf dem Dorn 2 abrollt, so 
dass die Folie auf dem Behalter aufgedruckt wird. 
[0043] Diese Ausgestaltung hat den Vorteil, dass die 
Folie 11 auf der Vakuumwalze 24 im Bereich des Vaku- 
umsegments 27 glatt gehalten und so auf den Behalter 
4 ubergeben wird. 

[0044] Durch Toleranzen in der Foliendicke Oder im 
Umfang der Applikationswalze konnen Summenfehler 
entstehen, welche das bedruckte Bild auf der Folie ge- 



genuber den Querschneidmessern 30 aus dem Regi- 
ster bringen konnen. Deshalb soil bevorzugt die Ap- 
pliaktionswalze als Expansionszylinder ausgebildet 
sein, d. h., dieser Zylinder kann im Umfang wachsen 

5 oder kleiner werden. Auf diese Weise kann der Abstand 
zwischen den Querschneidmessern 33 reguliert wer- 
den. Das Bild der bedruckten Folie gegenuber den 
Querschneidmessern wird in diesem Sinne geregelt. 
[0045] Als Expansionswalze kann die Applikations- 

10 walze an ihrem Umfang in Achsrichtung mit mehreren 
Schlitzen versehen sein, wodurch einzelne Walzenseg- 
mente von einenander getrennt sind. Durch zwei Ko- 
nen, die jeweils von der Stirnseite her in die Walze ein- 
geschoben und bewegt werden, kann der Zylinder auf- 

15 geweitet oder wieder verkleinert werden. 

[0046] Um Ferner Toleranzen der Applikationswalze 
gegenuber dem Drehstern auszugleichen und ein fal- 
tenfreies Wickeln der Folie zu erreichen, sollte die Ap- 
pliaktionswalze mit einem flexiblen Material beschichtet 

20 sein, vorzugsweise mit Gummi oder Polyorethan. 



Patentanspruche 

25 1 . Verfahren zum Herstellen von mit einem Aufdruck 
auf seiner Mantelflache versehenen Behalter (4), 
insbesondere einer Aerosoldose aus Aluminium, 
welch er bevorzugt vor dem Aufdruck als ein im we- 
sentlichen zylindrischer Korper mit einer im wesent- 
30 lichen zylindrischen Mantelflache vorliegt, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass eine Folie (11) mit Erhohungen bedruckt oder 
Vertiefungen in sie eingebracht werden und diese 
Folie dann auf die Mantelflache des Behalters (4) 
35 aufgebracht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, dass eine Folie (11) mit einer Dicke von 0,012 
mm bis 0,020 mm verwendet wird. 

40 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Erhohungen auf der Folie 
im Tief-, Offset-, Flexo-, Digital- oder Siebdruck her- 
gestellt werden. 

45 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Folie auf ihrer 
Ruckseite zur Mantelflache des Behalters hin be- 
schichtet wird, wobei die Beschichtung auf der 

50 Ruckseite der Folie (1 1 ) aus einem Lack, insbeson- 
dere aus einem Heissklebe-, Schmelzklebe-, Ther- 
mohaft- : Thermoverbund- oderThermolaminierlack 
besteht. 

55 5. Verfahren nach wenigstens einem der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Behalter 
(4) vor dem Aufbringen der Folie (11) auf eine Tem- 
peratur von 120° bis 180°C erwarmt wird. 



30 
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6. Vorrichtung zum Herstellen von mit einem auf sei- 
ner Mantelflache versehenen Behalter, insbeson- 
dere einer Aerosoldose aus Aluminium, welcher be- 
vorzugt vor dem Aufdruck als ein im wesentlichen 
zylindrischer Korper mit einer im wesentlichen zy- 5 
lindrischen Mantelflache vorliegt, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zum Aufbringen einer Folie (11 ) mit 
einem Aufdruck/Eindruck auf den Behalter (4) eine 
Wickelstation (3) vorgesehen und dieser eine Zu- 
fuhreinrichtung (1) fur die Behalter (4) zugeordnet 10 
ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Zufuhreinrichtung aus einem 
Drehstern (1) besteht, der eine Mehrzahl von Dor- 15 
nen (2) aufweist, auf denen die Behalter (4) aufge- 
steckt sind, wobei der Drehstern (1 ) getaktet ist. 



ze (24) als Expansionswalze ausgebildet ist. 

16. Vorichtung nach wenigstens einem der Anspruche 
6 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass der Wickel- 
station (3) ein Markenleser (19) und eine Bahnkan- 
tenregelung (14) vorgeschaltet sind. 



8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Wickelstation (3) eine Auf- 20 
heizzone (5) vorgeschaltet ist, in der bevorzugt die 
Dome (2) aufheizbar sind. 



9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, dass in der Wickelstation (3) 25 
eine Walze oder Druckrolle (6) vorgesehen ist, wel- 
che zum Aufbringen der Folie (11) auf den Mantel 
des Behalters (4) abrollt. 



10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, dass der Druckrolle (6) ein Walzenpaar 
(8,9) vorgeschaltet ist, zwischen dessen Walzen die 
Folie (11) zur Wickelstation (3) gefuhrt ist. 



11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, dass zwischen dem Walzenpaar (8,9) und 
der Druckrolle (6) ein Messer (21) zum Schneiden 
der Folie vorgesehen ist. 



12. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspruche 40 
6 bis 11 , dadurch gekennzeichnet, dass in der Wik- 
kelstation (3.1) eine Applikationswalze (24) vorge- 
sehen ist. 



13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 45 
zeichnet, dass die Applikationswalze als Vakuum- 
walze (24) ausgebildet und in ihrem Inneren in ein 
Vakuumsegment (27) und ein Segment (28) mit 
Normaldruck aufgeteilt ist. 

50 

14. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Applikationswalze (24) zu- 
mindest ein Querschneidemesser (30) zugeordnet 
ist, welches mit einem Gegenmesser (21.1) zusam- 
menwirkt. 55 



15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Applikationswal- 
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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Anbringen von Abziehbildern auf Behaltern 



(57) Bei einem Verfahren zum Herstellen von mit ei- 
nem Aufdruck auf seiner Mantelflache versehenen Be- 
halter (4), insbesondere einer Aerosoidose aus Alumi- 
nium, welcher bevorzugt vor dem Aufdruck als ein im 



wesentlichen zylindrischer Korper mit einer im wesent- 
lichen zylindrisch en Mantelflache vorliegt, soil eine Folie 
(11) mit Erhohungen bedruckt. Die Behalter werden auf 
120°C bis 1 80°C vorgewarmt und der Aufdruck mittels 
einer Andruckwalze aufgebracht. 
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